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Abstract 


Fins (1) form part of a fin/tube block which when assembled has passages (3) for tubes. Each passage has 


at least one support edge (6) at least partly encircling it, bent at right angles to the passage axis. Preferably 
the support edge is provided with at least one coplanar, ear-shaped lug, projecting outwards. Independent 
claims are also included for the method of manufacturing fin passages by forming a cut in a sheet which is 
then deformed. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Rippe fur einen Warmeubertrager und Verfahren zur Herstellung von Rippendurchzugen in derartigen Rippen 

Rippe fur einen Warmeubertrager und Verfahren zur 
Herstellung von Rippendurchzugen. 

Erfindungsgemafc ist jeder Durchzug mit wenigstens ei- 
nem nach auften abgestellten Stutzrand versehen, der 
eine ebene Auflageflache fur die benachbarte Rippe bil- 
det. 

Die Durchzuge in der Rippe werden dadurch gebildet, daft 
zunachst in das ebene Rippenblech ein Trennschnitt ein- 
gebracht wird, und daf5 anschlieftend die durch den. 
Trennschnitt gebildeten Schnittrander zu dem Kragen 
umgeformt werden. 

Einsatz fur Warmeubertrager bei Kraftfahrzeugen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Rippe fur einen Warrneuber- 
trager, der einen aus Rohren und quer zu diesen verlauf en- 
den Rippen zusammengesetzten Rippen/Rohrblock auf- 5 
weist, mit mehreren Durchzugen, die irn zusammengefugten 
Zustand des Rippen/Rohrblockes die Rohre aufnehmen, wo- 
bei jeder Durchzug Abstandshalter fiir eine der Rippentei- 
lung entsprechende, gleichmaBige Positionierung zu der je- 
weils benachbarlen Rippe aufweist, sowie ein Verfahren zur io 
Herstellung von Rippendurchziigen in derartigen Rippen, 
wobei aus einem ebenen Rippenblech durch Umformen je- 
weils ein den Durchzug bildender Kragen ausgestellt wird. 

Eine solche Rippe und ein solches Verfahren sind aus der 
DE 44 04 837 Al bekannt. Um eine gleichmaBige Rippen- 15 
teilung fur die Rippen eines Rippen/Rohrblockes eines War- 
meubertragers zu erzielen, sind die die Rohre des Rippen/ 
Rohrblockes aufnehmenden Durchzuge der Rippen mit Ab- 
standshaltern in Form von auf dern Umfang der Durchzuge 
verteilt ausgepragten Nasen ausgebildet. Zur Herstellung 20 
der Durchzuge der Rippen werden in einem ersten Verfah- 
rensschritt aus einem entsprechend ebenen Rippenblech im 
Bereich jedes Durchzugs Durchzug soffnungen ausgestanzt, 
wobei gleichzeitig Lappen freigeschnitten werden, in die in 
einem nachfolgenden Verfahrensschritt die als Abstandshal- 25 
ter dienenden Nasen eingepragt werden. AnschlieBend wer- 
den die Lappen einschlieBlich der nach auBen gepragten Na- 
sen mittels Stempel und Matrize eingezogen und angekippt 
und schlieBlich der gesamte Kragen einschlieBlich Lappen 
und Nasen vollstandig durchgezogen. Beim Stanzen der 30 
DurchzugsofTnungen entsteht ein Stanzabfall, der mittels se- 
parater Arbeitsvorgange entfernt werden muB, um zu ver- 
hindem, daB er das Werkzeug verunreinigt, Solche zusatzli- 
chen Arbeitsvorgange sind insbesondere das Ausblasen der 
Stanzabfalle mit Hilfe von Druckluftdiisen. 35 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Rippe der eingangs ge- 
nannten Art zu schaffen, die bei vereinfachter Herstellbar- 
keit wenigstens gleich gute Abstandshalterfunktionen fiir 
die Erzielung einer gleichmaBigen Rippenteilung wie der 
Stand der Technik ermoglicht. Aufgabe der Erfindung ist es 40 
weiterhin, ein Verfahren der eingangs genannten Art zu 
schaffen, das einen reduzierten Herstellungsaufwand zur 
Schaffung der Rippendurchzuge gewahrleistet. 

Fiir die Rippe wird die Aufgabe dadurch gelost, daB jeder 
Durchzug mit wenigstens einem rechtwinklig zu einer 45 
Durchzugsachse nach auBen abgewinkelten und zumindest 
teilweise umlaufenden Stiitzrand versehen ist, der eine 
ebene Auflageflache fur die benachbarte Rippe bildet. Erfin- 
dungsgemaB kann der jeweilige Durchzug sowohl fur runde 
als auch fiir flachovale oder fiir flache Rohre ausgelegt sein. 50 
Durch den Stiitzrand wird eine weiter verbesserte Abstiit- 
zung der oberhalb der Rippe liegenden, benachbarten Rippe 
geschaffen, so daB eine sichere Einhaltung der gleichmaBi- 
gen Rippenteilung des Rippen/Rohrblockes erzielbar ist. 
Bei flachen oder flachovalen Rohren weist jeder Durchzug 55 
vorzugsweise zwei auf gegenuberliegenden Langsseiten des 
Durchzuges angeordnete Stiitzrander auf, die entsprechend 
entgegengesetzt nach auBen abgestellt sind. Die durch die 
Stiitzrander gebildete ebene Auflageflache verlauf t parallel 
zur Rippenebene. Durch das Vorsehen des wenigstens einen 60 
zusatzlichen Stiitzrandes ist es moglich, bei der Herstellung 
der Durchziige auf das Stanzen von DurchzugsofTnungen - 
wie dies beim Stand der Technik der Fall ist - zu verzichten 
und die Durchzuge auf der Basis einfacher Trennschnitte 
herzusteilen. 65 

In Ausgestaltung der Erfindung ist der wenigstens eine 
Stiitzrand mit wenigstens einer koplanar nach auBen abra- 
genden, ohrenartigen Lasche versehen. Die ohrenartige La- 
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sche vergrdBert die ebene Auflageflache fur die jeweils be- 
nachbarte Rippe, so daB eine weiter verbesserte Blockfu- 
gung des Rippen/Rohrblockes erzielbar ist. 

Fiir das Verfahren wird die Aufgabe dadurch gelost, daB 
zunachst in das ebene Rippenblech wenigstens ein Trenn- 
schnitt eingebracht wird, und daB anschlieBend die durch 
den Trennschnitt gebildeten Schnittrander zu dem Kragen 
umgeformt werden. Im Gegensatz zum Stand der Technik 
entsteht bei dem erfindungsgemaBen Verfahren kein Abfall, 
da keine Stanzung zur Schaffung von DurchzugsofTnungen 
benotigt wird. Die Durchzuge werden vieimehr auf der Ba- 
sis der einfachen Trennschnitte geschaffen. Da kein Stanz- 
abfall anfallt, entfallen die notwendigen Arbeitsvorgange 
zur Entfernung und Entsorgung der Stanzabfalle. Somit ist 
eine kostengiinstigere Herstellung der Rippendurchzuge er- 
zielbar. Auch die PreBwerkzeuge konnen vereinfacht herge- 
stellt werden, da keine MaBnahmen getroffen werden miis- 
sen, die ein Entfernen der Stanzabfalle aus den Stanzberei- 
chen erzielen. 

In Ausgestaltung der Erfindung wird der Trennschnitt an 
seinen gegenuberliegenden Enden unter Bildung von ohren- 
artigen Laschen gekriimmt gestaltet. Der gekriimmte Ver- 
lauf der Trennschnitte unter Bildung der ohrenartigen La- 
schen gewahrleistet, daB bei den nachfolgenden Umform- 
stufen kein AufreiBen des Rippenbleches auf Hone des 
Trennschnittes erfolgt. Somit wird eine verbesserte Herstell- 
barkeit der Rippendurchzuge erzielt. 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung von bevorzugten 
Ausfuhrungsbeispielen der Erfindung, die anhand der 
Zeichnungen dargesteilt sind. 

Fig. 1 zeigt in einer Draufsicht auf einen Teil einer Aus- 
fuhrungsforrn einer erfindung sgemaB en Rippe einen Rip- 
pen/Rohrblock eines Warmeubertragers, 

Fig. 2a ein ebenes Rippenblech im Bereich eines Trenn- 
schnittes zur Herstellung eines. Durchzuges fiir die Rippe 
nach Fig. 1 , 

Fig. 2b einen weiteren, an den Herstellungsschritt nach . 
Fig. 2a anschlieBenden Herstellungsschritt zur Schaffung 
des Durchzuges, 

Fig. 3a und 3b Schnittdarstellungen entlang der Schnittli- 
nie III-III in den Fig. 2a und 2b des Rippenbleches in den 
Herstellungsschritten nach den Fig. 2a und 2b, 

Fig. 4a einen weiteren HersteUungsschritt zur Erzielung 
des Durchzuges in der Rippe nach Fig. 1 , 

Fig. 4b den fertiggestellten Durchzug der Rippe nach Fig. 

1, . • 

Fig. 5a eine Schnittdarstellung des Umformvorganges fiir 
den Herstellungsschritt nach Fig. 4a entlang der Schnittlinie 
V-V in den Fig. 4a und 4b, 

Fig. 5b eine Schnittdarstellung entlang der Schnittlinie V- 
V in den Fig. 4a und 4b des letzten Herstellungsschrittes zur 
Erzielung des Durchzuges fiir die Rippe nach Fig. 1, 

Fig. 6 bis 10 verschiedene Herstellungsschritte zur Her- 
stellung einer Rippe ahnlich Fig. 1, bei der Stiitzrander der 
Durchzuge mit ohrenartigen Laschen versehen sind. 

Rippen 1, la, wie sie in den Fig. 1 und 10 ausschnitts- 
weise dargesteilt sind, sind Teil eines Rippen/Rohrblockes 
fiir einen Warmeubertrager, insbesondere fiir den Einsatz in 
einem Kraftfahrzeug, wobei eine Vielzahl von parallel zu- 
einander ausgerichteten Rippen 1, la jeweils mit einer Viel- 
zahl von parallel nebeneinander angeordneten Durchzugen 
3, 3a versehen sind, die eine Vielzahl von in einer Reihe par- 
allel nebeneinander verlaufenden Rohren aufnehmen. Die 
Rohre sind beim dargestellten Ausfuhrungsbeispiel als fla- 
chovale Rohre gestaltet, wobei auch die Durchzuge 3, 3a 
entsprechend identisch gestaltet sind. Der aus Rippen 1, la 
und Rohren zusammengesetzte Rippen/Rohrblock wird in 
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an sich bekannter Weise ..mechanisch gefugt, wobei die 
Durchzuge 3, 3a der iibereinanderliegenden Rippen 1, la je- 
weils ein Rohr enganliegend umschlieBen. Die Durchziige 
1,1a der Rippen 3, 3a ragen jeweils gleichgerichtet von der 
zugeordneten Rippe ab und bilden fiir die daruberliegende 5 
Rippe 1, la Abstandsh alter, so daft eine gleichmaBige Rip- 
penteilung des Rippen/Rohrblockes erzielt wird. Der grund- 
satzliche Aufbau eines Rippen/Rohrblockes, wie er zuvor 
beschrieben worden ist, einschlieBlich der mechanischen 
Fiigung des Rippen/Rohrblockes ist ausfuhrlich in der 10 
DE44 04 837 Al beschrieben und durch Zeichnungen of- 
fenbart, so daB fiir eine nahere Erlauterung auf diese Druck- 
schrift verwiesen wird. 

Die Rippe 1 weist gemaB den Fig. 1, 4b und 5b ein ebenes 
Rippenblech 2 auf, dessen langsseitige Ran der mit jeweils 15 
einer Randrille 5 versehen sind. Entlang des ebenen Rippen- 
bleches 2- sind in gleichmaBigen Abstanden parallel zuein- 
ander ausgerichtete Durchzuge 3 vorgesehen, deren Durch- 
zugoffnung an die AuBenkontur von flachovalen Rohren an- 
gepaBt ist. Zwischen den benachbarten Durchziigen 3 sind 20 
an sich bekannte Kiemenfelder 4 vorgesehen, zu deren na- 
herer Erlauterung ebenfalls auf die DE44 04 837 Al ver- . 
wiesen wird. Die Durchzuge 3 sind identisch zueinander ge- 
staltet. Jeder Durchzug 3 weist einen urnlaufenden, recht- 
winklig zu dem die Rippenebene definierenden Rippenblech 25 

2 zu einer Seite abgestellten Kragen 9 auf, an den im Be- 
reich der gegenuberliegenden Langsseiten des Kragens 9 
zwei rechtwinklig nach auBen abgestellte Stiitzrander 6 an- ; 
schlieBen. Die Oberflache der Stiitzrander 6 verlauft parallel ' 
zu der durch das Rippenblech 2 gebildeten Rippenebene. Im 30 
Ubergangsbereich zwischen. dem Kragen 9 und den Stutz- 
randern 6 sind auf beiden Langsseiten des Kragens 9 drei in 
gleichmaBigen Abstanden zueinander angeordnete Nasen 7 
eingepragt. Die Nasen 7 sind analog der in der 
DE 44 04 837 Al beschriebenen Nasen derart pyramiden- 35 
eckformig gestaltet, daB sie in der Ebene der Stiitzrander 6 
einen dreieckfbrmigen Querschnitt bilden. Die Nasen 7 sind 
auf den gegenuberliegenden Langsseiten jedes Durchzuges 

3 spiegelsymmetrisch zu einer Mittellangsebene jedes 
Durchzuges 3 angeordnet, so daB jeder Langs seite des 40 
Durchzuges 3 und damit jedem Stutzrand 6 jeweils drei Na- 
sen 7 zugeordnet sind. Die Nasen 7 weisen neben einer Ab- 
standshalterfunktion, die fiir sich aus der DE 44 04 837 Al 
bereits bekannt ist, fur die beiden Stiitzrander 6 eine Verstei- 
fungsfunktion auf, da sie fiir die Stiitzrander 6 eine stegar- 45 
tige Stiitzfunktion bilden. 

Wie aus Fig. 5b erkennbar ist, verlaufen die Oberkanten 
der Nasen 7 in einer gemeinsamen Fluent mit den Stiitzran- 
dern 6, so daB die durch die Oberkanten der Nasen 7 und 
durch die Stiitzrander 6 gebildete Auflageflache parallel zu SO 
dem Rippenblech 2 ausgerichtet sind und die Stutzflache fur 
die im zusamrriengefugten Zustand jeweils daruberliegende 
und identisch gestaltete Rippe 1 bilden. 

Die Rippe la nach Fig. 10 entspricht im wesentlichen der 
Rippe 1, wie sie zuvor beschrieben worden ist. Gleiche Teile 55 
der Rippe la werden daher mit den gleichen Bezugszeichen, 
lediglich unter Hinzufugung des Buchstabens a bezeichnet. 
Einziger Unterschied bei der Rippe la zu der Rippe 1 nach 
der Fig. 1 ist es, daB die Durchzuge 3a der Rippe la an dia- 
gonal gegenuberliegenden Endbereichen der gegenuberlie- 60 
genden Stiitzrander 6a jeweils eine ohrenartige Lasche 10 
aufweisen, die koplanar zu dem Stutzrand 6a nach auBen ab- 
t ragt. Die ohrenartige Lasche 10 hat herstellungstechnische 
Ursachen, wie nachfolgend beschrieben werden wird. 

Zunachst wird jedoch das Herstellungsverfahren fur 65 
Durchzuge 3 der Rippe 1 beschrieben. Zur Herstellung von 
Durchziigen 3 innerhalb der Rippe 1 wird in dem Rippen- 
blech 2 auf Hohe der jeweiligen Rohrteilung und damit der 
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spateren Positionierung der Durchzuge 3 quer zur Langs- 
achse des Rippenbleches 2 ein Trennschnitt 8 (Fig. 2a und 
3a) eingebracht, der durch ein geeignetes Schneidwerkzeug 
bei gleichzeitiger Auflage des Rippenbleches 2 erzielt wird. 
In einem weiteren Verfahrensschritt werden gemaB den Fig. 
2b und 3b die Stiitzrander 6 und die Nasen 7 geschaffen. 
Dazu ist als entsprechendes Uniform werkzeug ein recht- 
winklig zum Rippenblech wirksamer Pragestempel S\ vor- 
gesehen, der mit einer nicht darges tell ten Matrize zusarn- 
menwirkt. Der Pragestempel Si weist eine klingenartige 
Form mit einem Querschnitt auf, der dem Verlauf der Stiitz- 
rander 6 in Fig. 2b entspricht. Der Pragestempel Si weist zu- 
dem jeweils seitlich derartige Pragekanten auf, daB durch 
den Umformschritt zusammen mit der Abwinkiung der 
Stiitzrander 6 die Nasen 7 gepragt werden. Nach dem Ver- 
fahrensschritt nach den Fig. 2b und 3b ragen die Stiitzrander 
6 rechtwinklig zur durch das Rippenblech 2 gebildeten Rip- 
penebene nach oben ab. Der Grund jeder im Querschnitt 
dreieckforrnigen Nase 7 verlauft gemaB Fig. 3b in einem 
spitzen Winkel zu einer Unterseite des Rippenbleches 2 zum 
jeweiligen Stutzrand 6 nach innen und nach oben. Die durch 
den Trennschnitt 8 gebildeten Schnittrander werden sornit 
unter Bildung der Stiitzrander 6 nach oben ausgestellt und 
aufgeweitet. Die Aufweitung muB derart behuts am erfolgen, 
daB kein EinreiBen des Trennschnittes 8 an den gegeniiber- 
liegehden, stimseitigen Randbereichen auftritt. 

In einem weiteren Verfahrensschritt erfolgt eine weitere 
Aufweitung der Durchzugsoffnung, wobei durch einen wei-. 
teren, gegentiber dem Pragestempel Si in der Breite vergro- 
Berten Pragestempel S 2 ein umlaufender, bei diesem Verfah- 
rensschritt noch schrag nach oben angekippter und somit, 
sich konisch nach oben verjiingender Kragen 9 geschaffen 
wird. Dazu ist der Pragestempel S2 mit einer entsprechend 
elliptischen und konisch zulaufenden Pragekontur versehen. 
Durch den Pragestempel S2 erfolgt eine Umformung derart, 
daB zusatzliches Material des Rippenbleches 2 im Bereich 
der Durchzugsoffnung schrag nach oben gedruckt wird, wo- 
durch sich der umlaufende Kragen 9 unter halb der Nasen 7 
und der Stiitzrander 6 ergibt. In dieser Zwischenstufe ver- 
jiingt sich der Kragen 9 zum freien Ende der Durchzugsoff- 
nung nach oben hin und die beiden Stiitzrander 6 ragen 
rechtwinklig zu dem Kragen schrag nach oben und nach au- 
Ben ab. In einem weiteren Verfahrensschritt wird mittels ei- 
nes im Querschnitt weiter verbreiterten Pragestempels S3 
die Endkontur des Durchzuges 3 erzielt, wobei der Kragen 9 
derart durchgezogen wird, daB seine umlaufende Wandung 
rechtwinklig zur Rippenebene nach oben abgestellt ist. Die- 
ser anhand der Fig. 4b und 5b dokumentierte Verfahrens- 
schritt umfaBt den fertiggestellten Durchzug, wobei die 
Stiitzrander 6 jeweils rechtwinklig zum Kragen 9 nach au- 
Ben abragen. 

Das Verfahren zur Herstellung der Durchzuge 3a aus dem 
Rippenblech 2a der Rippe la nach den Fig. 6 bis 10 ent- 
spricht im wesentlichen dem zuvor beschriebenen Herstel- 
lungsverfahren, so daB nachfolgend lediglich noch auf die 
Unterschiede zu dem bereits beschriebenen Herstellungs- 
verfahren eingegangeh wird. Bei beiden Herstellungsver- 
fahren wird nach Fertigstellung der Durchzuge 3, 3a die 
weitere Fertigstellung der Rippen 1, la erzielt, indem die 
Kiemenfelder 4, 4a und die Randrillen 5, 5a entsprechend 
eingepragt werden. 

Einziger Unterschied bei der Herstellung der Durchziige 
3a der Rippe la ist es, daB im ersten Verfahrensschritt ein 
anders gestalteter Trennschnitt 8a vorgenommen wird. Die- 
ser Trennschnitt 8a weist zusatzlich zu seinem geradlinigen 
mittleren Bereich zwei Stimbereiche auf, in denen der 
Trennschnitt unter Bildung ohrenartiger Laschen 10 haken- 
artig gekriimrnt in der Ebene des Rippenbleches 2a verlauft. 
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Trotz der beiden Kriimmungen ini Bereich der gegenuber- 
liegenden Stirnbereiche ist der Trenrischnitt 8a einstuckig 
und durchgangig gestaltet, wobei der Trennschnitt 8a mittels 
eines entsprechend gestalteten Schneidwerkzeuges in einem 
einzigen Schneidvorgang geschaffen wird. Die anschlieBen- 5 
den Prageschnitte entsprechen den anhand der Fig, 2b, 3b, 
4a, 5a und 4b, 5b dargestellten Verfahrensschritte zur Her- 
stellung des Durch zuges 3, wobei die ohrenartigen Laschen 
10 jeweils einem Stiitzrand 6a zugeordnet sind und sich ko- 
planar zu diesem nach auBen abragend erstrecken. Durch die io 
hakenartige Krummung des Trennschnittes 8a in seinen ge- 
genuberliegenden Stimbereichen wird ein EinreiBen des 
Rippenbleches 2a durch entsprechende Kerbwirkungen, wie 
es beifn Ausfuhrungsbeispiel nach den Fig. 1 bis 5b auftre- 
ten konnte, vermieden, da die ohrenartigen Laschen 10 in 15 
den beim Pragen der Prageschritte nach den Fig. 7 und 8 
entstehenden Hauptbelastungsbereichen keine Kerbwirkun- 
gen in den Hauptbelastungsrichtungen entstehen lassen. Im 
fertiggesteilten Zustand der Durchziige 3a nach den Fig. 8 
bis 10 bilden die Oberseiten der ohrenartigen Laschen 10 20 
zusatzliche Stutzflachen, die eine weiter verbesserte Auflage 
der daruberliegenden Rippe ermoglichen. 

Bei einem weiteren erfindungsgemaBen Ausfuhrungsbei- 
spiel sind mehrere Trennschnitte fur die Schaffung der an- 
schlieBend durchzuziehenden Schnittrander vorgesehen, die 25 
derart zueinander positioniert sind, daB keine Schnittabfalle 
entstehen. 

Patentanspruche 

30 

1. Rippe fur einen Warmeubertrager, der einen aus 
Rohren und quer zu diesen verlaufenden Rippen zu- 
sammengesetzten Rippen/Rohrblock aufweist, mit 
mehreren Durchzugen, die im zusamrnengefugten Zu- 
stand des Rippen/Rohrblockes die Rohre aufnehmen, 35 
wobei jeder Durchzug Abstandshalter fur eine der Rip- 
penteilung entsprechende, gleichmaBige Positionie- 
rung zu der jeweils benachbarten Rippe aufweist, da- 
durch gekennzeichnet, daB jeder Durchzug (3, 3a) mit 
wenigstens einem rechtwinklig zu einer Durchzugs- 40 
achse nach auBen abgewinkelten und zurnindest teil- 
weise umlaufenden Stiitzrand (6, 6a) versehen ist, der 

x eine ebene Auflageflache fur die benachbarte Rippe (1, 
la)bildet. fc 

2. Rippe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 45 
daB der wenigstens eine Stiitzrand (6a) mit wenigstens 
einer koplanar nach auBen abragenden, ohrenartigen 
Lasche (10) versehen ist 

3. Verfahren zur Herstellung von Rippendurchzugen 

in Rippen fiir Warmeubertrager nach dem Oberbegriff 50 
des Anspruchs 1 oder nach Anspruch 1, wobei aus ei- 
nem ebenen Rippenblech durch Urnformen jeweils ein 
den Durchzug bildender Kragen ausgestellt wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB zunachst in das ebene Rip- 
penblech (2, 2a) wenigstens ein Trennschnitt (8, 8a) 55 
eingebracht wird, und daB anschlieBend die. durch den 
Trennschnitt (8, 8a) gebildeten Schnittrander mit den 
Nasen (7, 7a) versehen und zu dem Kragen (9, 9a) um- 
geformt werden. 
• 4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 60 
net, daB die Schnittrander mit als Abstandshalter die- 
nenden Nasen (7, 7a) versehen werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Trennschnitt (8, 8a) an seinen gegen- 
uberliegenden Enden unter Bildung von ohrenartigen 65 

. Laschen (10) gekriimmt gestaltet wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB gleichzeitig mit der Pra- 
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gung der Nasen (7, 7a) eine Aufweitung der Schnittran- 
der unter Bildung von wenigstens einem Stiitzrand (6, 
6a)"erfolgt, und daB durch eine weitere Umformung der 
Kragen (9, 9a) - in Umformrichtung gesehen - hinter 
dem Stiitzrand (6, 6a) gebildet wird, wobei der Stiitz- 
rand (6, 6a) zu dem Kragen (9, 9a) rechtwinklig ausge- 
richtetist. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Kragen (9, 9a) in zwei aufeinanderfolgen- 
den Arbeitsschritten fertiggestellt wird, wobei bei dem 
ersten Schritt eine Schragstellung des Kragens (9, 9a) 
relativ zum Rippenblech (2, 2a) und beim zweiten 
Schritt die Umbiegung zu der rechtwinklig vom Rip- 
penblech (2, 2a) abgestellten Endposition erfolgen. 
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